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(54) Bezeichnung: Holzwerkstoffplatte und Verfahren zu ihrer Herstellung 

(57) Zusammenfassung: Holzwerkstoffplatte, bei der die 
Holzspane Oder -fasern mit einem Bindemittel im Warm- 
preftverfahren zu einer Platte verpreRt sind, wobei ein Teil 
der Holzspane Oder -fasern durch gemahlenes oderzerfa- 
sertes Agglomerat aus Mischkunststoffen aus der Abfal- 
lentsorgung substituiert ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Holz- 
werkstoffplatte nach Patentanspruch 1. 

Stand derTechnik 

[0002] Bei Holzwerkstoffplatten unterscheidet man 
neben anderen Holzwerkstoffen zwischen Holzspan- 
und Holzfaserplatten. Holzfaserplatten werden aus 
zerfasertem Holz hergestellt, wobei je nach Faserv- 
liesbildung im walirigen oder gasformigen Medium 
die Herstellung nach dem Naftverfahren oder dem 
Trockenverfahren durchgefuhrt wird. Das Zerfasern 
des vorzerkleinerten Holzes (Hackspane) erfolgt 
nach einer hydrothermischen Vorbehandlung in ei- 
nem Scheibenrefiner. Dem Faserstoff werden im Tro- 
ckenverfahren synthetische Bindemittel zugegeben. 
Im NaGverfahren konnen Holzfaserplatten unter Nut- 
zung der inharenten Verklebungseigenschaften des 
Faserstoffes auch ohne zusatzliche Bindemittel er- 
zeugt werden, wobei auch die Faserverfilzung von 
Bedeutung ist. Nach der Faservliesbildung werden 
die Holzfaserplatten unter Anwendung von Warme 
und Druck gepreftt. Holzfaserplatten werden in gro- 
fiem Umfang beschichtet, z. B. mit Melaminharzfil- 
men, Folien oder mit Lacken. Sie finden im Mobel- 
und Innenausbau, aber auch bei Innenturen, fur Ver- 
packungszwecke, im Bauwesen usw. Anwendung. 
Porose Holzfaserplatten werden fur Warme- und 
Schalldammzwecke eingesetzt. 

[0003] Bei Holzspanplatten werden Holzspane ahn- 
lich wie bei Holzfaserplatten mit einem Bindemittel 
aus Kunstharzleim (z. B. Harnstoff oder Mela- 
min-Formaldehyd-Harze) warm geprelit. Durch Gro- 
fie, Form und Anordnung der Spane und die Menge 
des Kunstharzanteils konnen die Eigenschaften der 
Holzspanplatten variiert werden. Hochwertige Platten 
werden mehrschichtig und mit besonders feinen 
Deckspanen hergestellt. Zur Verwendung im Mobel- 
bau lassen sich die Holzspanplatten mit Dekorfihnen, 
Grundierfilmen und Furnieren beschichten. 

Aufgabenstellung 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
eine Holzwerkstoffplatte zu schaffen, bei der die 
Holzspane oder -fasern teilweise substituiert sind, 
wodurch die Zurverfugungsstellung der Ausgangs- 
werkstoffe geringere Kosten verursacht, ohne daft 
die Eigenschaften der Holzwerkstoffplatte eine Ein- 
bufie erleiden. 

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des 
Patentanspruchs 1 gelost. 

[0006] Bei der erfindungsgemafien Holzwerkstoff- 
platte ist ein Teil der Holzspane oder -fasern durch 
gemahlenes oder zerfasertes Agglomerat aus Misch- 



kunststoff aus der Abfallentsorgung substituiert. Der 
Anteil von gemahlenem oder zerfasertem Agglome- 
rat kann bis zu 150 Gew.-% betragen, bezogen auf 
100 Gew.-% Holzspan- oder Holzfasermassen atro. 
Der Anteil kann sogar oberhalb von 150 Gew.-% be- 
tragen, bezogen auf 100 Gew.-% Holzspan- oder 
Holzfasermasse atro. Nach einer Ausgestaltung der 
Erfindung ist die Partikelgrolie der Holzspane oder 
-fasern einerseits und des gemahlenen Agglomerats 
andererseits annahernd gleich. Die Grofie der Holz- 
spane oder -fasern bewegt sich vorzugsweise im Be- 
reich zwischen 0,05 bis 2,0 mm. Die Grofie fur das 
gemahlene Agglomerat ist vorzugsweise kleiner als 1 
mm. 

[0007] Bei den derzeit bestehenden Sammelsyste- 
men fur Abfallkunststoffe, z. B. Verpackungsmaterial 
aus Privathaushalten, z. B. Joghurtbecher, Folienver- 
packungen, Schutzhullen, Einkaufstuten, Flaschen 
fur Reinigungsmittel, Zahnpastetuben usw., werden 
zumeist Mischkunststoffe erhalten. Sie konnen ne- 
ben den ublichen Folien und Kunststoffen aus LDPE, 
HDPE oder PP auch Folienreste aus Polyamiden, 
Polycarbonaten, PET oder anderen Kunststoffen ent- 
halten und sind daher nicht sortenrein. Die quantitati- 
ve Mengenverteilung der verschiedenen Kunst- 
stoffsorten, die in bekannter Weise einem Aufberei- 
tungs- und Sortierbetrieb von einem Sammelunter- 
nehmen ubergeben werden, hangt von folgenden 
Parametern ab: Sammelverhalten und Qualitatsbe- 
wufttsein im Sammelverhalten der Bevolkerung in 
der Region kann sehr unterschiedlich sein. Dies trifft 
insbesondere fur Sammelsysteme fur Haushaltsab- 
falle zu. 

[0008] Derzeit stehen verschiedene Verfahrens- 
techniken fur die Sortierung dergesammelten Kunst- 
stoffe zur Verfugung. Als Beispiele seien genannt: 
Windsichtung, Schwimm-Sink-Sichtung (Auftrieb im 
Wasser bei spezifischen Dichten < 1), qualitative 
Identifikation von Kunststoffen aufgrund unterschied- 
licher Infrarotspektrogramme, auch in Kombination 
mit Windsichtung und anderen Methoden. Trotz der 
genannten Technologien, ist eine in hohem Mafie 
sortenreine Trennung von Kunststoffen, die ublicher- 
weise nicht nach Sorten getrennt gesammelt werden, 
wirtschaftlich nur bedingt darstellbar. So lassen sich 
LDPE-Folien von HDPE-Folien heute mit Quoten von 
ca. 95% sortenrein trennen. Befinden sich jedoch 
Verbundfolien in den Sammelsystemen, wie z. B. mit 
Polyamidfolien beschichtete LDPE- oder HDPE-Foli- 
en, ist eine sortenreine Trennung nahezu unmoglich. 

[0009] Das Produkt aller Sammel- und Sortierbemu- 
hungen von Mischkunststoffen wird daher nach wie 
vor ein Mischkunststoff bleiben. Insbesondere unter 
wirtschaftlichen Gesichtspunkten mufi berucksichtigt 
werden, dali bei einer Verfeinerung des Sortierauf- 
wands die Sortier- und Aufbereitungskosten immer 
deutlich unter den Kosten fur die Beschaffung von 
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sortenreiner Neuware bleiben mussen. Diese Misch- 
kunststoffe enthalten neben Polyethylen, Polypropy- 
len auch Polyamide, Polycarbonate und PET-Be- 
standteile. Das Auftreten von Aluminiumresten oder 
mineralischen Bestandteilen, wie z. B. Siliziumver- 
bindungen, kann ebenfalls nicht ausgeschlossen 
werden. 

[0010] Die ubliche Aufbereitungsform der genann- 
ten Mischkunststoffe ist das sogenannte Agglomerie- 
ren. Dabei werden durch Aufruhren in einem Ruhr- 
werk die zerkleinerten Folien durch Reibung so er- 
warmt, dad diese anschmelzen. Durch das in Inter- 
vallen durchgefuhrte Abspruhen des erhitzten Agglo- 
merats mit kaltem Wasser entweicht ein Teil der orga- 
nischen Bestandteile uberden Wasserdampf. Gleich- 
zeitig kuhlen die angeschmolzenen Folien ab und ag- 
glomerieren zu schuttfahigen granulatartigen Gebil- 
den. 

[0011] Das typische transportfahige Produkt einer 
sortierten Fraktion von Mischkunststoffen, uberwie- 
gend aus Folienresten, ist daher das Agglomerat. Ag- 
glomerat aus Mischkunststoffen haben eine Schutt- 
dichte von ca. 320 kg/m 3 und sind gut transportierbar. 

[0012] Das zentrale Problem bei Mischkunststoffen 
ist, dad eine stoffliche 1:1-Verwertung, wie dies bei 
Glas, PVC, Papier, Weidblech oder Aluminium der 
Fall ist, unmoglich Ist. Typische kunststoffverarbei- 
tende Verfahrenstechniken, wie das Extrudieren, Ka- 
landrieren, Spritzgieden oder dergleichen, kommen 
nicht in Betracht, da sie eine verarbeitbare Schmelze 
voraussetzen. 

[0013] Mischkunststoffe bestehen uberwiegend (zu 
uber 50%) aus Folienresten, enthalten jedoch auch 
Reste von Kunststofformteilen, wie zerkleinerter Par- 
tikel von Joghurtbechern, Flaschendeckeln oder 
dickwandigen Flaschen, z. B. fur Reinigungsmittel. 
Mischkunststoffe haben daher keinen definierten 
Schmelzpunkt, sondern einen Schmelzbereich sehr 
grader Bandbreite. Es gibt in Mischkunststoffen 
Stoffinhalte, die in einem Schmelzfenster, wie es fur 
die ublichen Prozesse, wie das Extrudieren oder Ka- 
landrieren bis 200°C uberhaupt nicht aufschmelzen, 
wie z. B. Aluminium- oder PET-Reste. Die Viskositat 
des Mischkunststoffs ist je nach Zusammensetzung 
der Kunststoffe unterschiedlich. Selbst bei hohen 
Temperaturen ergibt sich eine zahfliedende Masse, 
die auch bei steigender Erwarmung nicht diinnflussig 
wird. Bestimmte Kunststoffe, wie LDPE (Schmelz- 
punkt etwa 1 05 bis 1 1 5°C) zersetzen sich bei Tempe- 
raturbereichen zu Kohlenstoff unter Ausgasung von 
Kohlendioxyd und Wasserdampf, in denen Polyami- 
de anfangen zu schmelzen (Schmelzpunkt ab 
180°C). Durch die Zersetzung niedrigschmelzender 
Polyolefine wie LDPE bei hoheren Temperaturen bil- 
den sich irreversibel Gemenge mit hohem Anteil an 
Kohlenstoff. Es entsteht eine graue bis schwarze 



Masse, die beim Abkuhlen andere Eigenschaften 
zeigt als vor dem Aufschmelzen, da sie chemisch und 
physikalisch ist. 

[0014] Bei der erfindungsgemaden Holzwerkstoff- 
platte wird nun eine Teil der Holzspane durch Misch- 
kunststoffe substituiert, indem das Agglomerat aus 
der Abfallentsorgung gemahlen oder zerfasert und 
den Holzspanen oder -fasern vor dem Verpressen 
zugefuhrt wird. Mischkunststoffe sind feuchtebestan- 
dig und in ihrer Temperaturbestandigkeit ahnlich den 
Holzspanen oder -fasern. Durch die Beimengung von 
aufgemahlenen Mischkunststoffen treten bei den 
Holzwerkstoffplatten keine signifikanten Verbesse- 
rungen von Materialeigenschaften ein, andererseits 
fiihrt die Substitution von Holzspanen oder -fasern 
nicht zu einer Verschlechterung der Werkstoffplatte. 
Durch den Einsatz von gemahlenen Mischkunststof- 
fen wird jedoch der Aufwand fur die Herstellung einer 
Holzwerkstoffplatte drastisch verringert. Auderdem 
wird der Vorteil erhalten, dali der Mischkunststoff ei- 
ner Verwertung zugefuhrt werden kann und nicht de- 
poniert oder verbrannt werden mud. 

[0015] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung wird 
ein Anteil an gemahlenem Agglomerat aus niedrig- 
schmelzendem Reinkunststoff aus der Abfallentsor- 
gung zugesetzt. Agglomerat aus sortenreinem 
Kunststoff, z. B. sortenreinen Folien, steht zur Verfu- 
gung. Da sortenreine Folien eine hohe Affinitat zuein- 
ander haben (Polyolefine), entwickelt das gemahlene 
oder zerfaserte Agglomerat Bindemitteleigenschaft 
zur Bindung zwischen den kaum schmelzenden 
Mischkunststoffen. Die Bindemittelkomponente wird 
als getrenntes Partikel in die Mischung aus Spanen, 
oder Fasern, Alleinharzen und gemahlenem Agglo- 
merat beigegeben. Eine Durchmischung vor dem Ag- 
glomerieren kommt nicht in Frage, da beim Agglome- 
rieren sich wiederum ein Mischkunststoff mit undefi- 
nierten Eigenschaften ergibt. Die Eigenschaften der 
Holzwerkstoffplatten, denen ein Anteil von gemahle- 
nem Reinkunststoff zugesetzt ist, lassen sich stufen- 
los skalieren. Besonders vorteilhaft ist dabei die Her- 
stellung von relativdunnen Holzwerkstoffplatten bis 8 
mm Dicke, da sich dort leicht eine Durchwarmung der 
Mittelschicht in der Form erreichen lalit, dali es zu ei- 
nem Anschmelzen der Bindemittelpartikel kommt. 
Dies kann jedoch auch bei dicken Platten bis 40 mm 
Dicke erreicht werden. Hierbei mud dann mit Ruck- 
kuhlung und anderen bekannten Verfahrenstechni- 
ken gearbeitet werden, die ein Einbringen der erfor- 
derlichen Warmemenge ermoglichen. Nach einer 
Ausgestaltung der Erfindung ist der zugegebene An- 
teil an gemahlenem Reinkunststoff-Agglomerat bis 
annahernd 100% bezogen auf den eingesetzten An- 
teil von gemahlenem oder zerfasertem Mischkunst- 
stoff-Agglomerat. Auch bei Zusatz von Reinkunst- 
stoff-Agglomerat erfolgt das Vermahlen zu einer 
Korngrode, welche der der Holzspane oder -fasern 
und dem Mahlgut des Mischkunststoff-Agglomerats 
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entspricht. 

[0016] Wie eingangs schon erwahnt, ist es bekannt, 
Holzwerkstoffplatten aus unterschiedlichen Schich- 
ten zusammenzusetzen. Ein Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung sieht vor, daft die Holzwerkstoffplatte 
aus mindestens zwei Schichten besteht, von denen 
eine erste aus Holzspanen oder -fasern, gemahle- 
nem oder zerfasertem Agglomerat aus Mischkunst- 
stoff und Bindemittel und die zweite aus Holzspanen 
oder -fasern, gemahlenem oder zerfasertem Agglo- 
merat aus Reinkunststoff und Bindemittel zusam- 
mengesetzt ist, wobei die Schichten zu einer Platte 
warm verpreftt werden. 

[0017] Ein Verfahren zur Herstellung einer Holz- 
spanplatte nach der Erfindung sieht folgende Schritte 
vor: Vermahlen von Agglomerat aus Mischkunststoff 
aus der Abfallentsorgung und Mischen mit Holzspa- 
nen, wobei gleiche Partikelgroften vorgesehen sind. 
Die Mischung wird unter Zufuhr von Bindemittel im 
Warmpreftverfahren zu einer Platte vorgegebener Di- 
cke gepreftt. Das Agglomerat kann z. B. in einer Ge- 
wurzmuhle vermahlen werden. 

[0018] Ein erfindungsgemaftes Verfahren zur Her- 
stellung einer Holzfaserplatte sieht folgende Schritte 
vor: Zerfasern von Agglomerat aus Mischkunststoff 
aus der Abfallentsorgung und Mischen mit Holzfa- 
sern, wobei die Mischung unter Zugabe von Binde- 
mittel im Wa rm p re ft verfahren zu einer Platte vorge- 
gebener Dicke geformt wird. Das Zerkleinern des Ag- 
glomerate und/oder des Holzes kann z. B. in einem 
Messerringzerspaner durchgefuhrt werden. Alterna- 
te ist auch moglich, Holzhackspane oder dergleichen 
zusammen mit Agglomerat in einen Refiner zu geben 
und dort die Komponenten zu zerfasern und mi- 
schen. 

[0019] Es versteht sich, daft bei der Herstellung von 
Holzspan- oder Holzfaserplatten gemahlenes Agglo- 
merat aus sortenreinem, bei niedrigen Temperaturen 
schmelzendem Kunststoff zugesetzt wird, urn die Ei- 
genschaften der hergestellten Holzwerkstoffplatte in 
gewunschtem Mafte zu erreichen. Bis zu 150%, be- 
zogen auf den Span- oder Faseranteil des Werkstoffs 
in der Holzwerkstoffplatte, liegen noch Eigenschaften 
wie einer Span- bzw. einer Holzfaserplatte vor. Derar- 
tige Platten konnen daher gesagt, gefrast, geschliffen 
oder gebohrt werden. Bei einem hdheren Zusatz an 
Mischkunststoff und/oder sortenreinem Kunststoff 
nahern sich die Eigenschaften der Holzwerkstoffplat- 
te mehr denen einer Kunststoffplatte, und diese ver- 
fugt daher auch uber eine gewisse Elastizitat. Insbe- 
sondere wird jedoch durch Zugabe von gemahlenem 
Agglomerat aus Reinkunststoff die Querzugfestigkeit 
signifikant erhoht und die Quellung bei Wassereinla- 
gerung erheblich reduziert. 

[0020] Die Herstellung der erfindungsgemaften 



Holzwerkstoffplatten laftt sich mit herkommlichen 
Produktionsprozessen durchfuhren. Daher ist der rei- 
ne Prozeftaufwand nicht hoher als bei herkommli- 
chen Holzwerkstoffplatten. 

[0021] Das Mahlen des Agglomerats aus Rein- 
kunststoff niedrigschmelzender sortenreiner Kunst- 
stoffe erfolgt vorzugsweise in gekuhlter Form, vor- 
zugsweise in Kryomuhlen (Gewurzmuhlen mit Kryo- 
technologie). Es muft verhindert werden, daft die 
beim Mahlen entstehende Warme zu einem An- 
schmelzen des Mahlkorns fuhrt. Eine weitere Tech- 
nologie ist das Absaugen wahrend des Mahlvor- 
gangs, damit die Partikel vor dem Schmelzen be- 
wahrt werden. 

[0022] Nach der Herstellung der einzelnen Kompo- 
nenten mussen sie naturgemaft gemischt werden. 
Das Mischen kann unter Zugabe von Kaltklebstoff er- 
folgen, wodurch eine gewisse Bindung der Anteile 
von Holzwerkstoff und gemahlenem Agglomerat er- 
zeugt wird, so daft der Transport in die Pressenan- 
ordnung, insbesondere beim Trockenverfahren, er- 
leichtert wird. Fur die spateren Eigenschaften der 
hergestellten Holzwerkstoffplatte spieltderzugesetz- 
te Kaltklebstoff keine Rolle. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0023] Nachstehend einige Beispiele fur erfindungs- 
gemafte Holzwerkstoffplatten sowie zur Verfahrens- 
technologie. 

Spanplatten 

1. Beispiel: 

[0024] Spanplatte mit einer Dicke d = 13 mm; 100% 
gemahlenes Agglomerat aus Mischkunststoffen, be- 
zogen auf Holzspanmasse atro mit einer Korngrofte 

< 1,0 mm; Anteil UF-Harz 4%; Paraffinanteil 1%, 
ebenfalls jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 

2. Beispiel: 

[0025] Spanplatte mit einer Dicke d = 4 mm; 150% 
gemahlenes Agglomerat aus Mischkunststoffen be- 
zogen auf Holzspanmasse atro mit einer Korngrofte 

< 1,0 mm; Anteil UF-Harz 4%; Paraffinanteil 1%, je- 
weils bezogen auf Holzmasse atro, 

Faserplatte 

1. Beispiel: 

[0026] Faserplatte mit einer Dicke d = 1 3 mm; 1 00% 
gemahlenes Agglomerat aus Mischkunststoffen, be- 
zogen auf Holzfasermasse atro mit einer Korngrofte 

< 1,0 mm; Anteil UF-Harz 4%; Paraffinanteil 1%, je- 
weils bezogen auf Holzmasse atro, 
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2. Beispiel: 

[0027] Faserplatte mit einer Dicke d = 4 mm; 150% 
gemahlenes Agglomerat aus Mischkunststoffen, be- 
zogen auf Fasermasse atro mit einer Korngrode < 
1,0 mm; Anteil UF-Harz 4%; Paraffinanteil 1%, je- 
weils bezogen auf Holzmasse atro, 

3. Beispiel: 

[0028] Spanplatte mit einer Dicke d = 13 mm; Dick- 
schicht 100% gemahlenes Agglomerat aus Misch- 
kunststoffen, bezogen auf Holzspanmasse atro mit 
einer Korngrode < 1 ,0 mm. Fur die Mittel- bzw. ande- 
re Schicht 1 00% gemahlenes Agglomerat aus Folien- 
kunststoff, bezogen auf Holzspanmasse atro mit ei- 
ner Korngrode < 2,0 mm; Anteil UF-Harz 4%, Paraf- 
finanteil 1 %, jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 

4. Beispiel: 

[0029] Spanplatte mit einer Dicke d = 4 mm; 150% 
gemahlenes Agglomerat aus Mischkunststoffen, be- 
zogen auf Holzspanmasse atro mit einer Korngrode 
< 1 ,0 mm und gemahlenes Agglomerat aus Folien mit 
einer Korngrode < 2,0 mm; Mischverhaltnis der ge- 
mahlenen Agglomerat-Anteile 1:1; Anteil UF-Harz 
4%, Paraffinanteil 1%, jeweils bezogen auf Holzmas- 
se atro, 

Verfahrenstechnologie 

1 . Beispiel: 

[0030] Pressen der gemischten Masse in Etagen- 
presse, Predflachentemperatur etwa 240°C bei 
Predzeitfaktor 15 s/mm, Plattendicke 13 mm, An- 
fangsdruck 6 bar, fur eine Zeit von 80 s Druck gehal- 
ten, Druckabfall bis auf 3,5 bar, halten etwa 40 s, wei- 
terer Druckabfall auf 1 ,5 bar halten 70 s, dann Druck- 
abfalls, 

2. Beispiel: 

[0031] Pressen in Etagenpresse, Predflachentem- 
peratur etwa 240°C bei Predzeitfaktor 13 s/mm, Plat- 
tendicke 1 3 mm, Anfangsdruck 6 bar, steigern bis 7,5 
bar, halten fur 80s, Druckabfall bis auf 3,5 bar, halten 
etwa 40 s, weiterer Druckabfall auf 1 ,5 bar, halten 70 
s, dann Druckabfall. 

[0032] Der Mischkunststoff wird vorzugsweise in ei- 
nem Mahlgang gemahlen und anschliedend gesiebt. 
Der Folienkunststoff d.h. Reinkunststoff wird in vor- 
zugsweise zwei bis drei Mahlgangen gemahlen mit 
ebenfalls anschliedender Siebung, wobei eine Kuh- 
lung des Agglomerats vorzugsweise unter 0°C er- 
folgt. 



Patentanspriiche 

1. Holzwerkstoffplatte, bei der die Holzspane 
oder-fasern mit einem Bindemittel im Warmpredver- 
fahren zu einer Platte verpredt sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad ein Teil der Holzspane oder -fa- 
sern durch gemahlenes oder zerfasertes Agglomerat 
aus Mischkunststoffen aus der Abfallentsorgung sub- 
stituiert ist. 

2. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dad der Anteil von gemahlenem 
oder zerfasertem Agglomerat bis zu 150% betragt, 
bezogen auf Holzspann- oder Holzfasermasse atro. 

3. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dad der Anteil von gemahlenem 
oder zerfasertem Agglomerat uber 150% betragt, be- 
zogen auf Holzspan- oder Holzfasermasse atro. 

4. Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft die Partikelgro- 
de von Holzspanen bzw. -fasern einerseits und ge- 
mahlenem Agglomerat andererseits annahernd 
gleich ist. 

5. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dad die Partikelgrode 0,05 bis 2,0 
mm betragt. 

6. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dad die Parti kelgrode kleiner als 1 
mm betragt. 

7. Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dad ein Anteil an 
gemahlenem Agglomerat aus niedrigschmelzendem 
Reinkunststoff Sammelsystemen der Abfallentsor- 
gung zugesetzt wird. 

8. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, dad der zugesetzte Anteil an ge- 
mahlenem Reinkunststoff-Agglomerat bis annahernd 
100% betragt, bezogen auf den eingesetzten Anteil 
von gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat aus 
Mischkunststoff. 

9. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, dad Agglomerat aus Rein- 
kunststoff im wesentlichen aus Folienkunststoffres- 
ten gewonnen ist. 

10. Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspru- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dad sie aus 
mindestens zwei Schichten besteht, von denen eine 
erste aus Holzspanen oder -fasern, gemahlenem 
oder zerfasertem Agglomerat aus Mischkunststoff 
und Bindemittel und die zweite aus Holzspanen oder 
-fasern, gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat 
aus Reinkunststoff und Bindemittel zusammenge- 
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setzt ist und die Schichten zu einer Platte warm ver- 
prefitsind. 

1 1 . Verfahren zur Herstellung einer Holzspanplat- 
te mit den folgenden Schritten: Agglomerat aus 
Mischkunststoff aus der Abfallentsorgung wird ge- 
mahlen und mit Holzspanen annahernd gleicher Par- 
tikelgrofte gemischt und die Mischung wird unter Zu- 
gabe von Bindemittel im WarmprefAverfahren zu ei- 
ner Platte vorgegebener Dicke geprefit. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad das Agglomerat mit einer Gewurz- 
muhlen gemahlen wird. 

13. Verfahren zur Herstellung einer Holzfaser- 
platte mit den folgenden Schritten: Agglomerat aus 
Mischkunststoff aus der Abfallentsorgung wird zerfa- 
sert und mit Holzfasern gemischt und die Mischung 
wird unter Zugabe von Bindemittel im Warmprefiver- 
fahren zu einer Platte vorgegebener Dicke geprefit. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft das Zerfasern des Agglomerats in 
einem Messerringzerspaner durchgefuhrt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft Holzhackspane zusammen mit 
dem Agglomerat in einem Refiner zerfasert und ge- 
mischt werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, dafi Agglomerat aus 
sortenreinem Kunststoff aus der Abfallentsorgung 
gemahlen und das Mahlgut der Mischung in einem 
vorgegebenen Anteil zugefiigt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi das Agglomerat bei niedriger 
Temperatur gemahlen wird, etwa in einer Kryomuhle. 

18. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi wahrend des Mischens Kaltkleb- 
stoff zugesetzt wird, insbesondere Harnstoff. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi das Mischen in einer Beleimtrom- 
mel durchgefuhrt wird. 

20. Verwendung von gemahlenem Agglomerat 
aus Mischkunststoff aus der Abfallentsorgung als Er- 
satzstoff fur Holzmasse in einer Holzspan- oder -fa- 
serplatte. 

Es folgt kein Blatt Zeichnungen 
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